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© Verfahren zur Herstellung eines dunnwandigen, hinterspritzten Kunststoff-Formteiles 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes dunnwandigen, hinterspritzten Kunststoff- Formtei- 
les, bei dem Folienmaterial in einem SpritzguBwerkzeug 
eingespannt, durch einen Formkern in eine Negativform 
eingefahren und dabei verformt wird. Nach teilweisem 
Zuruckfahren des Form kernes wird der entstehende Hohl- 
raum mit thermoplastischem Kunststoff ausgefullt. Der 
eingespritzte thermoplastische Kunststoff dient als Ver- 
starkungsschicht oder als die Endform gebende Schicht 
des herzustellenden Gegenstandes. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft. ein Verfahren zur Herstellung eines 
diinnwandigen, hinterspritzten Formteiles aus einem Folien- 
material aus Kunststoff, bei dem das ebene Fohenmaterial in 
einer Form umgeformt und ohne Ausformung hinterspritzt 
wird. 

Dunnwandige, uefgezogene Formteiie werden typischer- 
weise nach dem Vakuumverf ahren Oder dem PreBluftverf ah- 
ren durcb Umformung von Folien oder Flatten aus thermo- 
plastischen Materialien erhalten, die vor ihrer Umformung 
auf eine oberbalb der Materialerweichungstemperatur gele- 
gene Temperatur erwarmt worden sind. Eine Erwarmung 
auf wenigstens die Erweichungstemperatur erfordert Zeit 
und Energie. 

Aus der DE-PS 37 33 759 ist ein Verfahren zum Herstel- 
len eines Behalters aus einer tiefziehfahigen thermoplasti- 
schcn Vcrbundfolic aus Kunststoff mit cincr Schicht aus Po- 
lyvinylidenchlorid bekannL Als tiefziehfahiger, thermopla- 
stischer Kunststoff wird Polypropylen genannt Die Ver- 
bundfolie wird anfanglich auf eine Temperatur oberhalb 
130°C erwarmt, urn den KristaUisauonsgrad des Polyvinyli- 
denchlorids herabzusetzen, danach auf eine Temperatur un- 
terhalb 75°C abschreckt und unmittelbar nach dem Ab- 
schrecken durch Tiefziehen umgefonnt. Als Umformungs- 
verf ahren wird das Vakuum verfahren angegeben, das be- 
kanntlich bei einem Druckmitteldruck < 0,95 bar arbeitet. 
Das Abschrecken soli mit moglichst groBer Abkuhlge- 
schwindigkeit erfolgen; trotzdem wird fur das Abschrecken 
und Tiefziehen eine Zeitspanne zwischen 15 und 300 sec. 
empfohlen. 

Fur die Verwendung der diinnwandigen hinterspritzten 
Kunststoff-Formteile als Leuchtzeicben oder Instrumenten- 
Abdeckung, beleuchtbare Druck- oder Schalter-Tasten wer- 
den vorzugsweise mehrfarbige Formteiie benotigt. 

Ein nachtragliches Bedrucken dunnwandiger, hinter- 
spritzter Kunststoff-Formteile, besonders wenn sie nicht 
ebene Oberfiachen aufweisen oder instabil sind, ist mit 
Schwierigkeiten verbunden. Es werden keine konturen- 
scharfen Aufdrucke erhalten. Die Bedruckung der Front- 
seite wird haufig wegen mangelnder Abriebfestigkeit des 
Druckes trotz nachtraglicher Schutzlack-Lackierung nicht 
gewiinscht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein vereinfach- 
tes Verfahren zur Herstellung dunnwandiger, hinterspritzter 
Formteiie mit konturenscbarfen Aufdrucken auf Folien zu 
schaffen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die kennzeich- 
nenden Merkmale der Anspriiche 1 bis 3 gelost. Erfindungs- 
gemaB wird in ein die AuBenflache des Kunststoff-Formtei- 
les formendes SpritzguBwerkzeug eine zwischen den Werk- 
zeug-Halften eingespannte Folie aus einem geeigneten ther- 
moplastischen Kunststoff eingelegt, in das SpritzguBwerk- 
zeug ein Kem eingefahren und dabei die eingespannte Folie 
in der gewiinschten Weise entsprechend der Negativform in 
der einen Werkzeughalfte verformt. Die Negativform in der 
Werkzeughalfte wird dabei in seiner Ausgestaltung dem ge- 
wiinschten Endprodukt angepaBt. 

Nach der Ausformung der Folie wird der Kern etwas zu- 
riickgefahren und in den sich bildenden Hohkaum im Werk- 
zeug ein thermoplastischer Kunststoff entweder als Verstar- 
kung oder zur weiteren Formgebung eingespritzt. Um den 
Verformungsvorgang zu erleichtern, werden die Folien vor 
dem Einlegen in das SpritzguBwerkzeug oder durch die 
Temperatur des SpritzguBwcrkzcugcs wcrkstoffspczifisch 
erwarmt. 

Als SpritzguBwerkzeug kann auch ein mehmestriges 
SpritzguBwerkzeug eingesetzt werden. Dabei sind dann in 



einer Werkzeughalfte mehrere Negativformen vorgesehen. 

Fur die Herstellung von Displays weist beispiels weise das 
SpritzguBwerkzeug zehn Aussparungen auf. Jede der einzel- 
nen Negativfoimen weist entsprechend der gewiinschten 

5 Displayerhebungen Vertiefungen auf, in die die einge- 
spannte Folie beim Zufahren des SpritzguBwerkzeuges 
durch die Kerne hineingedruckt wird und sich dabei gewollt 
verformt Der danach erhaltene dunnwandige Formteilkom- 
plex wird jetzt sofort im SpritzguBwerkzeug durch Hinter- 

10 spritzen verstarkt. Dazu werden die Kerne entsprechend der 
gewiinschten Schichtdicke der Hinterspritzung zuriickge- 
fahren und in den freien Raum der Kunststoff eingespritzt. 

Fur spezieile Hinterspritzungen kann der Kem mehrteilig 
ausgefuhrt werden. Diese Variante schafft die Moglichkeit, 

15 durch ein unterschiedlich weites Zuriickfahren von Teilen 
des Kernes entsprechend dicke Schichten bei der Hinter- 
spritzung zu erzdelen. 

Bei cincr andcrcn Variante, insbesonderc wenn schr 
diinne Folien eingesetzt werden oder aber die Ausformung 

20 der Folie nur uber eine geringe Hohe erfolgt, kann auf ein 
vorheriges Ausformen der Folie mittels Verschieben des 
Kernes verzichtet werden und die Ausformung durch den 
eingespritzten thermoplastischen Kunststoff fiir die Hinter- 
spritzung ubernommen werden. Beim SpritzgieBen wird die 

25 eingespannte Folie in die Negalivfonn des Werkzeuges 
durch die Spritzmasse gepreBt und nimmt deren Form an, 
wobei gleichzeitig die Hinterspritzung erfolgt. 

Nach dem Abkiihlen wird der Formteilkomplex - falls er- 
wiinscht - entweder im SpritzguBwerkzeug gestanzt und 

30 enmommen oder auf .bekannten Automaten nach der Ent- 
nahme gestanzt. 

Bei der gewahlten Arbeitstemperatur entsprechend dem 
eingesetzten Fohenmaterial werden die Folien gut in die je- 
weilige Negativform des Werkzeuges hineingepreBt, ohne 

35 daB es zu Schwachungen, RiBbildungen oder sonstigen Be- 
schadigungen der im Bereich des Druckbildes Folie kommt. 
Sollte es doch zu Beschadigungen bei der Ausformung ge- 
kommen sein, so werden diese weitestgehend durch den so- 
fort folgenden Hinterspritzungsvorgang geheilt, da sie - 

40 wenn uberhaupt - seitlich im Nicht-Druckbild-Bereich auf- 
Ueten. 

Als Material fiir die Hinterspritzung wird vorzugsweise 
dem Fohenmaterial entsprechendes Material verwendet. 
Damit ergeben sich keine Schwierigkeiten bei der Anfor- 
45 mung. 

Werden farbige bzw. bedruckte Displays hergestellt, so 
werden die Folien auf der nach innen zeigenden Seite, auf 
der die Hinterspritzung erfolgt, mit einem Farbaufdruck ver- 
sehen. Dieser Farbaufdruck muB einen Farbtrager besitzen, 

50 der sich bei den Verformungstemperaturen der Folie eben- 
falls verformen laBL also die FlachenvergroBerung der Folie 
mitgeht Im Handel erhaltliche Siebdruckfarben sind fur ei- 
nen Farbaufdruck auf nachtraglich verformbare Fohen ge- 
eignet. Da sich der Farbaufdruck auf der bei Benutzung ab- 

55 gewandten Seite des hergestellten Produktes befindet, ist ein 
ausreichender Schutz gegen Abnutzung gegeben. 

Ebenso ist es moglich, anstelle einer FoUe zwei entspre- 
chend dunnere Folien zu benutzen und dabei den Farbauf- 
druck zwischen den zwei Folien vorzusehen. Dabei dient die 

60 innenliegende Fohe als Schutz gegen Beschadigungen beim 
Einspritzen der Kunststoffmasse fur die Verstarkungs- 
schicht Ein direktes Zusammentreffen zwischen Farbauf- 
druck und heiBer SpritzguBmasse wird vermieden. 

Der beim Einspritzen der Kunststoffmasse in der Ein- 

65 spritzoffnung des SpritzguBwcrkzcugcs vcrblcibcndc Dom 
kann beim fertigen Display bei einem Tag/Nacht-Design 
zum Leiten des Lichtes oder zum Betatigen von Mikroschal- 
tern genutzt werden. 
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Die Erfindung soli nachfolgend an Beispielen anhand der 
Zeichnungen, die die wesentlichen Verfahrensschritte zei- 
gen, naher erlautert werden. 

Es zeigen: 

Fig. 1 die eingespannte Folie in einem SpritzguBwerk- 5 

zeug mit einem beweglichen Kern, 

Fig. 2 Folie im SpritzguBwerkzeug napfformig verformt, 
Fig. 3 napfformig verformte Folie mit Hinterspritzung, 
Fig. 4 eingespannte Folie im SpritzguBwerkzeug mit zwei 

beweglichen Kernen. 10 
Wie aus Fig. 1 ersichtlich, besteht das SpritzguBwerkzeug 

I aus zwei Teilen, der Werkzeughalfte 4 mit der Negativ- 
form 6 fur den herzustellenden, dunnwandigen Forrnkorper 
und der Werkzeughalfte 5 mit dem beweglichen Formkern 

2. Beim Verschieben des Forrnkernes 2 legt sich die einge- 15 
spannte Folie 3 an die Kopfflache B des Forrnkernes 2 an 
und wird rnitgenommen und nirnmt am Ende der Aufwarts- 
bcwcgung des Forrnkernes 2 die Gcstalt der Ncgativform 6 
an. Jetzt wird der Formkern 2 entsprechend der gewunsch- 
ten Dicke der Hinterspritzung zuruckgefahren. Der Form- 20 
kern 2 weist auf seiner Kopfflache 8 eine Einspritzoffnung 9 
auf. Diese stent mit einer entsprechenden nicht gezeigten 
Extrudereinrichtung in Verb in dung. Durch eine Diise 10 
wird ein thermoplastischer Kunststoffin den sich durch das 
ZurUekfahren des Forrnkernes 2 gebildeten Hohlraumes 25 
uber die Einspritzoffnung 9 eingespritzt. Der eingespritzte, 
thermoplastische Kunststoff bildet das Verstarkungs- oder 
Endform gebende Material fur den dunnwandigen Formkor- 
per. Das erhaltene Produkt wird nach Abkuhlen im Form- 
werkzeug 1 - falls notig gestanzt - und entnommen oder der 30 
ublichen Weiterbearbeitung wie Stanzen u. a. zugefuhrt. 

In Fig. 4 wird eine Variante fur ein einzusetzendes Spritz- 
guBwerkzeug 1 gezeigt. Bei diesem SpritzguBwerkzeug 1 
weisen bei Werkzeughalften 4, 5 bewegliche Formkerne 2, 

II auf. Wird jetzt der Formkern 2 in Richtung des Formker- 35 
nes 11 verfahren, lagert sich die Folie 3 auf der Kopfflache 8 
des Forrnkernes 2 an. Durch den Formkern 2 wird der Form- 
kern 11 bis zu einer vorher bestimmten Position zuruckge- 
fahren, die der gewiinschten Ausformung der Folie 3 ent- 
sprichL Nach dem Erreichen der gewiinschten Ausformung 40 
wird der Formkern 2, wie bei der ersten Variante beschrie- 
ben, zuruckgefahren und die weiteren \%rfahrensschritte in 
analoger Weise durchgefuhrt, 

Bei einer weiteren Variante wird die Ausformung der Fo- 
lie 3 und das Hinterspritzen mit thermoplastischem Kunst- 45 
stoff in einem Arbeitsschritt durchgefuhrt Durch das mit 
hohem Druck auf die Folie 3 aufgespritzte thermoplastische 
Kunststoffmaterial wird die Folie 3 soweit. aufgeheizt, daB 
sie sich in Richtung in die Negativform 6 der Werkzeug- 
halfte 4 ausdehnt und am Ende die Gestalt der Negativform 50 
6 annimmt. Alternierend wird der sich bildende Hohlraum 
von dem eingespritzten Kunststoffmaterial ausgefullt. 

ZweckmaBig wird in der Anfangsphase die Verformung 
der Folie 3 dabei durch ein geringes Ausfahren des Forrn- 
kernes 2 unterstiitzt. 55 
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nes (2) vorhandene Einspritzoffnung (9) durch die 
Duse (10) mit therrnoplastischem Kunststoff als Ver- 
starkungs- oder Endform gebende Schicht (7) ausge- 
fullt wird. 

2. Verfahren zur Herstellung eines dunnwandigen, 
hinterspritzten Formteiles aus einem Folienmaterial 
aus Kunststoff, bei dem das ebene Folienmaterial um- 
geformt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das fest 
eingespannte Folienmaterial (3) in einem zweiteiligen 
SpritzguBwerkzeug (1) uber einen Formkern (2) gegen 
einen Formkern (11) in der Werkzeughalfte (4) verfah- 
ren wird bis der Formkern (11) seine vorgegebene Po- 
sition erreicht, wobei die Folie (3) entsprechend ausge- 
formt wird, der Formkern (2) teilweise zuruckgefahren 
wird und der entstehende Hohlraum uber eine in der 
Kopfflache (8) des Forrnkernes (2) vorhandene Ein- 
spritzoffnung (9) durch die Diise (10) mit thermoplasti- 
schem Kunststoff als Verstarkungs- oder Endform ge- 
bende Schicht (7) ausgefullt wird. 

3. Verfahren zur Herstellung eines dunnwandigen, 
hinterspritzten Formteiles aus einem Folienmaterial 
aus Kunststoff, bei dem das ebene Folienmaterial um- 
geformt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das fest 
eingespannte Folienmaterial (3) in einem zweiteiligen 
SpritzguBwerkzeug (1) durch den uber die Duse (10) 
eingespritzten thermoplastischen Kunststoff fur die 
Verstarkungs- oder Endform gebende Schicht (7) uber 
die Einspritzoffnung (9) in die Negativform . (6) der 
Werkzeughalfte (4) bzw. bis zum Formkern (H) der 
Werkzeughalfte (4) eingedruckt und dabei entspre- 
chend ausgeforrnt wird und alternierend der entste- 
hende Hohlraum gefullt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein zweischichtiges Folien- 
material mit zwischenliegendem Farbaufdruck zur Ver- 
formung eingesetzt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein einschichtiges, riicksei- 
tig bedrucktes Folienmaterial eingesetzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei zweischichtigen Folien- 
materialien die Folien unterschiedliche Schichtdicken 
aufweisen. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines dunnwandigen, 
hinterspritzten Formteiles aus einem Folienmaterial 60 
aus Kunststoff, bei dem das ebene Folienmaterial um- 
geformt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das fest 
eingespannte Folienmaterial (3) in einem zweiteiligen 
SpritzguBwerkzeug (1) Uber einen Formkern (2) in die 
Ncgativform (6) der Werkzeughalfte (4) cingefahren 65 
und dabei entsprechend ausgeforrnt wird, der Form- 
kern (2) teilweise zuruckgefahren und der entstehende 
Hohlraum uber eine in der Kopfflache (8) des Formker- 
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